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Dada una sierra mecá nica, el trabaja do 
ej ecutar el aser r ado de una pi eza de a 
,. 
' alumno estará en capacidad de 
cero de construc c ión St -3 7 o SA E 
101 0 de rp 50 mm. 
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ción St .3 7 o SAE 1010 de 0 50 mm. '1 Material a Trabajar : J\cero de construc 
1 
e 14 dien tes ¡ Herramientas; Rayador, sierra d 
¡ 
Instrurnentos: Reo: 1 i 11 a q ra d u a da o calibra do r pie de rey 
Maquinaria y Equipo: Si erra mee á ni ca y a ce es or i o s 
PLAN DE TI~ABAJO 
~------------------------------------~ 
1 
QUE SE HACE 
l. Trazar 11neas de corte. 
2. Montar la pieza en la prensa de 
la máquina. 
COMO SE HACE 
Marcar lonqitudes se~Gn medida del 
dibujo en la pieza. 
Ajustándola, nivelándola, teniendo 
en cuenta qu e la hoja de sierra co in 
' -
cida con la lfnea de trazo. 
3. Poner en funcionamiento 1a má-
quina. 
1 Con ayuda del interruptor de 
1 te. 
corrien 
)BSERVACIONES l. A1 hacer el trazado~ dejar un marqen de 5 mm para 
el espesor de la hoja de si~rra. 
2. Al montar la ho j a de sierra, la posición de los 
die ntes v~n de acuer do al giro del volant e. 
IORMAS DE SEGURIDAD 
l. 
2. 
Ajustar correctamente la pieza 
No controlar medidas, cuando la máqui ha está en 
~ . . ·- - ~ - ·- - ·· - ~ - . 
-
. • ~ INFORMACION TECNOLOGICA: 
~ SIERRAS ALTER NATIVAS 




Mate~ial de con~t~ueei 6n : 
La mayoría de las partes comoo ne nt es de estas máquin as 
son construfdas en hie r ro fu n dido~ co n e xc epción de ejes 
y alqunas ruedas dentadas, en dond e e l es fu e r zo e s ara n-
de ; por esta razó n, son co nst r uid a s en acero al c a rbono . . 





C:.,ívisfón de Programación 
HOJAS DE SIERRA PARA MAQUINAS 
1 36 -- .- ..1_., ___ _ 
Son he r ramientas dentadas (fiqs . 1 y 2) s de corte, cuyos dientes 
están incl inados later 1lme nt e (T RABA). Son construidas en hojas 
de acero a l carbono o ace ro ráoi do y s~ destin an a pro ducir ra -
nuras, pos i bi li tan do co rt ar ma teri a les metá l icos. 
' 
Fi g. l 
LQ hoj4 de ~ie~ka indicada en la f igura 1 es util i zada e n máqu! 
nas de mo vi miento alternativo ; es construi d~ en acer o ráp i do y 
templ ada. 
Co~o en las s i erras horizontales alternativa~ el corte se hace 
en el retorno del golpe, es coloca da con los die n t ~s dirigidos 
hacia atrás. 
la hoja de sierra·indicada en la figura 2 se caracteriza por el 
largo y flexibilidad necesarios, siendo no r malmente construida 
en acero al e · -bono y templada sol amente en los dientes. Es uti 
lizada en Sie~haa de Cinta, horizontales o ve~ticales 9 de mo~i­
miento contínuo y su colocación es hecha con los dientes diriql 
dos haci~ el sentido del movimiento del corte de la máquina , co 
mo indican las f l echas de las fiqu r as 3 y 4 . 
Fi g . 3 
1 
REF. INFORMACION TECNOUX71CA: 
~ Hf1.JAS DE SI FR~/1. P/\.R/\ MMlUI NAS 
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Fig. 4 
H~Af\.\ 
Es la inclinación lateral rle los dientes, cuya finalidad 
es nr odu ci r un~ ranura de 
espesor mayor que e l de la 
hoja, a fin de evit~r e l 
roce lateral (fía. 5). 
----ranura 
----- -- - diente de la ho¡a 
Fi g. 5. 
Las fiquras 6, 7 v 8 muestran varios tiros de traba. 
r--1 -t .__, ~~ T í~GA ALTERNADA 
~~~~::::J~~J--' (i1eta1es blandos) 
Fi g. 8 
Fi:; . 7 
El buen rendimiento de una hoja de sierra depende de la 
elección adecuada d~ trabajo a ejecutar. 
Las tablas y cuadros ~ue siouen dan una buena orientación 
en cuanto a la elecc ión y las condiciones de uso de l as 
\ hojas de s ierras . 
~~ INFORMACION TECNúLOGICA: 
~ HOJA S DE SIERRA PARA MAnUINA S 
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OBSERVACION 
Las tablas y lo s c uadros fu eron s acados del catálooo 
B 100 de "STA RRfT TOOLS" . 
ELECCION DE LA HOJA Y VELOCIDAD DE CORTE 
ES PESOR DEL MATERIAL 
' 
De 20 mm.a De 40 mm . Mayor que 
Hasta 20 nn 40 mm. a 90 mm. 90 mm. GOLPES PON 
M ATERIAL (3/4") (De 3/4 " a (De 1 l /211 (Mayor que MINUTO 
1 1/211) a 3 1/2") 3 1/2 ") 
Número de dientes por l " 
Aceros al Níquel 14 10 6 4 70 o 85 
Aceros comunes 
Ace ros inoxidable 14 10 6 4 75 a 90 
Aceros rápidos 
' 




14 10 6 4 90 a 115 





14 10 6 
1 
4 1 l 00 a 140 
Latón 
1 
1 - -- i 
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~ lNFOR...~AClON TECNOLOGICA: 
HOJAS DE SI ERRA PARA MA0UINAS 
OivWón eh< ¡?Jogr.-ma<:lón 
ELECCION DE LA CINTA Y VELOCIDAD DE CORTE 
- - ·----- -
ESPESOR 
Hasta De 6 mm, De 13 mm 
- -y-:---- --------
Arribo ¡ Hosh:¡ ¡ i)e 13 mml Arriba 
~ · 6 mm. a 13 mm. a 25 mm. de 25 mmJ.13 mrn J a 38 mm. de 
1/4 11 a 1/2" l/2"a1" 
l l 
MAT ERIAL 1/4" l a LJl/2'' a 38 mm 
1 i/2 11 ! l 1/2' 
VELOÓDÁD 
(m/min) 
Aceros comunes 24-1.8 14 10-8 6--:4 60 150 140 ·-· 
i 
· Acero al cromo-
1 níquel 
Aceros fundidos 24-18 14 10 8-:6 40 35 
1 
30 
Hierro fundido ' i ~ - i 
1 
Acero rópido 
Acero inoxida- 24-18 14 10 8 30 25 20 
ble 




Tubos gruesos 24-18 14 10 8-6 ~-55 50 --








Cobre y Zinc 14 8 6 4 300 250 200 
Tubos de cobre 
Aluminio o 18-14 18- 14 18-14 18-14 600 500 400 
Latón 
~ INFORMACION TECNOLOGICA: 
~~_j HOJA S O E S T E R R 1\ PAR 1\ r1 A fl U 1 N 1\ S 
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RECOMENOACIONES GENERALES PARA EL USO DE LAS HOJAS OE 
SIERR '\ S 
l. Verifique si la hoja de sierra está alejada del ma-
terial~ al noner 1a Máouina en marcha. 
2 . Tense moderad a m ente l a hoja , ve rí f i Que ~ u ten s i ó n 
despu~s de alounos cortes y aiüstela, si es necesa-
rio. 
3. Us0 avance adecuado pi\ra el espesor del material a 
ser cortado: para material fino, reduzca considera-
b1emente el avance. 
4 . f:l rna ter : a 1 a ser e o r tacto debe es t a r r í rd da m ente f i 
jo en la morsa, principalmente si se tr~ta de mate-
rial a:;ilado. 
5. Use siempre velocidad rle corte adecuada . 
6. Mantenoa la má~uina v la lámina de sierra en buen 
estado de trabajo. 
~ OPERACION: REF. . ~ 
· ASERRAR EN SIERRAS ALTERNATIVAS ---
División de Programación ____ ...._____ _ . 14 2 .· 
Es la operación por medio de la cual se corta un material con 
una hoja de sierra sometida a un movimiento rectilfneo alterna-
tivo (fio. 1). 
Esta operación par ser rápida y de fácil ejecución 9 se aplica 
en prepara ci ón de piezas metálicas a ser maquinadas. 
TENSOR 
Fin . 1 
PROCESO CE EJECUC I ON - -----·--·-------- ··---
12 Paso - Thace " ma~que el materia l. 
2~ Paso -Seleccione las hojas de sie r r a. 
OBSERVACIONES 
l. El número de dientes debe estar d•? 2Ct.F~n:i '1 con el 
espesor y dureza de l materia l . 
2. La longitud generalmente es especif ica da ert l a 
máquina. 
3~ raso - Hon.te la hoja de sierra. 
a Afloje el tensor (fio. 1). 
b Coloque la sierra. 
J REF . ~ OPERACION: 
~~~_j AS ERRAR EN SIERRAS 
División dfl Pl·ogrltm•ck5n 




los dientes de la hoia de sierra deben quedar diriqi-
., 
dos hacia atrás o sea ori en tado s hacia e l mec an ismo de 
a ccionamiento (fig. 2). 
Fi g. 2 
e Tensione la hoja de s ier~ a por medio de la tue r ca 
del tensor. 
OBSERVACION 
La tensión de la s i e rra no debe ser exces i va, puede 
r omperse la hoja. 
42 Paso - P~era~e la máquin a . 
a Seleccione la velocidad de corte de a cue rd o e1 -.---
materi~l d~ la pieza. 
b Monte la piez a en la prensa. 
e Fi j e el tope de lGngitud r eoulable (fig. 1 ) en 
caso de cor tar varias piezas de la misma long it ud . 
52 Paso - Ejeeute el a~e~~ado. 
a Verif ique que la hoja de s ierra esté ale j ada de l 
material, al poner la máqu i na en ma r cha. 
b Ponga la máquina en marcha. 
e Reou1 e e1 avance por los meca ni smos e n el s i st em a 
~ OPERACION: 
ASERRAR EN SIERRAS 
1 Ji.Ef. ¡ -,---=q
ALTERN ATIVAS !-··~·-· -·-, . 
División de Programación 144 t 
contrapeso (fiq. 2). 
d Use ref r igración abundante seqú n el material. 
OBSERVACIONES 
l . El avance se debe r educir para mate rial fino. 
2. Verifique l a tensión de 1a hoja des pués de algunos 
cortes. 
3. Si l os dientes están en contacto co n 1a pieza , al 
prender la máquina se puede part i r la hoj a . 
VOCABULARIO TECNICO 
Hoja áe ~~e~~a - Hoja de segueta 
· Ten~o~ - Templete 
Con~~ape~o - Peso que sirve para equili brar ot ro 
l 

